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(54) Tiefziehvorrichtung, insbesondere fur zahntechnische Zwecke 

© Tiefziehvorrichtung, insbesondere fur zahntechnische 
Zwecke mit einem weiteren, direkt im Korper des Formti- 
sches Oder getrennt im Gerategehause untergebrachten 
Raum. Dieser dient der Aufnahme eines durch eine im Gerat 
befindliche Druckluftpumpe erzeugten Druckluftreservoirs. 
Durch entsprechende Ventilsteuerung ermoglicht das Reser- 
voir einen schlagartig zur Verfugung stehenden Anprefc- 
druck mittels Oruckluft zur Erzeugung prazis geformter 
Tiefziehteile. 

Der Formtisch besitzt einen auf einer Seite gelenkig ange- 
brachten und uber die Einspannvorrichtung kJappbaren 
Blaskopf. Die Einspannvorrichtung selbst ist teleskopartig 
und damit parallel gefuhrt und ermoglicht so beim Tiefzieh- 
vorgang eine gleichmaBige Wanddickenverteilung des 
Formlings. Es entfallt jeglicher von aufcen zugefuhrter Druck- 
■ luftanschluB fur das Gerat. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Tiefziehvorrichtung mit 
einem Gehause und einem Formtisch zur Modellauf- 
nahme, nach der Gattung des Hauptanspruchs. 

Solche Tiefziehvorrichtungen in der GroBenordnung 
von Tischgeraten sind an sich bekannt und werden z. B. 
in der DE 36 10 349 C2 beschrieben. 

Dabei ist diese Tiefziehvorrichtung konstruktiv so 
aufgebaut, daB an einer Saule eine Heizvorrichtung be- 
festigt ist Diese Heizvorrichtung befindet sich auf einer 
Seite des Gehauses und der Formtisch auf der anderen 
Seite, wahrend eine Einspannvorrichtung fur die tiefzu- 
ziehende Folie aus dem Bereich der Heizvorrichtung 
Qber den Formtisch schwenkbar angeordnet ist Ober 
dem Formtisch kann die Einspannvorrichtung von oben 
auf den Formtisch abgesenkt werden. 

Dieses bekannte Tiefziehgerat, das mit Druckluft zur 
Anformung plastifizierter Kunststoffolien oder Kunst- 
stoffplatten arbeiten, ist von einem notwendigen Druck- 
iuftanschluB samt aufwendiger DruckJuftversorgung 
von einem Druckluftkompressor aus abhangig. Das ist 
ein kostspieliger und ganz gravierender Nachteil des 
Gerates. AuBerdem steht oft nicht in jedem Raum, in 
dem das Gerat aufgestellt werden sollte, ein Druckluft- 
anschluB oder [Compressor zur Verfugung. Auch kon- 
nen die Stellplatze des Gerates deshalb nicht beliebig 
gewechselt werden. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine preiswert herzustellende Tiefziehvorrichtung zu 
schaffen, die keinerlei auBerhalb des Gerates liegende 
Druckluftversorgung benotigt und dennoch einen 
schlagartig zur Verfugung stehenden AnpreBdruck mit- 
tels Luft zur Anformung bereitstellt und dabei auch 
noch raumlich sehr klein gehalten werden kann. 

Daruber hinaus muB ein freier Zugang zum Form- 
tisch und damit zur Arbeitsbuhne, bis zum SchlieBen des 
Blaskopfes samt der Einspannvorrichtung mit der plasti- 
f izierten Kunststoffolie, gewahrleistet sein. 

Ferner muB die Einspannvorrichtung beim Absenken 
parallel auf dem Formtisch auftreffen, urn eine gleich- 
maBige Wanddickenverteilung des Formlings zu errei- 
chen. 

Die Losung dieser Aufgabe wird gemaB der vorlie- 
genden Erfindung dadurch erreicht, daB im Korper des 
Formtisches oder im Gehause ein Druckluftraum zur 
Aufnahme eines Druckluftreservoirs eingebaut ist und 
der Druckluftraum von einer sich ebenfalis im Gehause 
befindlichen Druckluftpumpe gespeist wird. 

Dabei fuhrt eine Luftleitung vom Raum des Druckluf- 
treservoirs zu einem im Gehause untergebrachten Steu- 
erventil und von dort zum Blaskopf. Eine weitere Luft- 
leitung fuhrt vom Raum des Druckluftreservoirs zu ei- 
ner ebenfalis im Gehause untergebrachten Druckluft- 
pumpe. 

Durch entsprechende elektronische Steuerung wird 
erreicht, daB die Druckluftpumpe eine Minute vor Ab- 
lauf der fur die Kunststoffolie oder -platte eingestellten 
Heizungszeit eingeschaltet wird. In dieser fur die Plasti- 
fizierung notwendigen Zeit baut die Druckluftpumpe im 
Druckluftraum ein Druckluftreservoir auf, so daB beim 
SchlieBen des Blaskopfes und der Einspannvorrichtung 
durch entsprechende Schaltung sofort und schlagartig 
ein starker AnpreBdruck zur Anformung zur Verfugung 
steht 

Dadurch lassen sich hochprazise Anformungen so- 
wohl bei diinnen als auch bei dicken Kunststoffolien 
oder Kunststoffplatten erzielen. Ein DruckluftanschluB 
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an eine auBerhalb des Gerates liegende Druckluftver- 
sorgung in Verbindung zu einem teuren und aufwendi- 
gen Druckluftkompressor ist nicht mehr erforderlich. 
Ohnehin wird z. B. im zahntechnischen Einsatzbe- 
5 reich intermittierend gearbeitet, deshalb ist ein auBer- 
halb der Gerate aufgestellter Druckluftkessel, der von 
einer Kompressorpumpe standig unter Druck gehalten 
wird, nicht erforderlich. Bei zahntechnischen, tiefgezo- 
genen Formteilen handelt es sich immer urn individuelle 

to Formen. Eine Serienherstellung gleicher Formen wird 
nicht benotigt 

Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, daB z. B. ei- 
ne kleine Membranpumpe fur Druckluft fur die Anspru- 
che, die in einem druckluftbetriebenen Tiefziehgerat, 

15 wie es insbesondere fur zahntechnische Zwecke beno- 
tigt wird, vollig ausreicht, wenn die Druckluftpumpe vor 
dem Tiefziehvorgang Zeit hat, um den Raum, der fur 
eine Bereitschaftsdruckluft vorgesehen ist, mit einer 
Druckluftreserve aufzufullen. Dies ist bei der ohnehin 

20 notwendigen Zeit zur Plastifizierung der Kunststoffolie 
unter der Heizquelle und bei der intermittierenden Ar- 
beitsweise im zahntechnischen Labor immer gegeben. 

Der Druckluftraum laBt sich ohne weiteres im Ge- 
hause des Gerates plazieren. Er ist in seiner GrdBe der 

25 Leistung der kleinen Druckluftpumpe, der benotigten 
Luftmenge und dem erforderlichen AnpreBdruck ange- 
paBt und in der Regel nicht sehr groB. Meist genugt 
etwa I I Rauminhalt 
Dabei laBt sich der Formtisch samt Druckluftraum 

30 vorteilhaft und materialsparend aus einem zylinderfdr- 
migen Teil, vorzugsweise GuBteil, herstellen. 

Um die GrdBe des Gerates moglichst klein zu halten, 
wird die Heizung in den ruckwartigen Bereich des Ge- 
rates versetzt, und zwar vorteilhaft um 30° im Verhalt- 

35 nis zum Formtisch. Der uber die Einspannvorrichtung 
schwenkbare Blaskopf wird am Formtisch befestigt 

Die Einspannvorrichtung wird seitlich zwischen dem 
Formtisch und der Heizung oben am Innenrohr einer 
auf der Gerategrundplatte installierten Teleskopsaule 

40 befestigt 

Vorteilhaft weist das AuBenrohr der Teleskopsaule 
eine Kulisse auf, nach deren Fiihrung die Einspannvor- 
richtung in vier Stellungen bringbar ist Einmal in erste 
Stellung direkt unter der Heizung sowie in eine zweite 

45 und dritte Stellung uber und bei Abwartsbewegung auf 
den Formtisch und in eine vierte Stellung nach vorne in 
eine den Formtisch frei zuganglich machende Stellung 
als Folieneinlegeposition. 
GemaB der Erfindung ergibt eine solche Konstruk- 

50 tion und Befestigungsart der Einspannvorrichtung er- 
hebliche Vorteile bei der Benutzung des Gerates. 

Hierbei erleichtert die Folieneinlegeposition infolge 
der freien Zuganglichkeit der Einspannvorrichtung das 
Einlegen und Festklemmen der Kunststoffolien und 

55 -platten unterschiedlichster Art und Starke in der Ein- 
spannvorrichtung. Ferner ist in dieser Position der Ein- 
spannvorrichtung sowie auch in der Position derselben 
unter der Heizung die Arbeitsbuhne des Formtisches 
frei zuganglich und ermoglicht vorher und noch wah- 

60 rend der Aufheizzeit Manipulationen am Modell, wie 
z. B. das Einbetten des Modells in Granulat oder die 
Fixierung desselben auf einer Modelltischplatte usw. 
Dadurch laBt sich erhebliche Zeit einsparen. 
Vorteilhaft ist auBerdem die vertikale Verschiebbar- 

65' keit der Einspannvorrichtung. Das kuiissengefuhrte Ab- 
wartsgleiten ermoglicht ein parallels Auftreffen der 
plastifizierten Kunststoffplatte auf dem Modell. Damit 
wird eine gleichmaBige Wanddickenverteilung des 
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Formkorpers erzielt 

Die Erfindung wird nun anhand eines bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert: 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den Formtisch, die 
Einspannvorrichtung und den geschlossenen Blaskopf. 
. Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch den Formtisch und die 
Einspannvorrichtung mit geoffnetem Blaskopf. 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht mit Einspannvorrichtung 
und VerschluBmechanismus sowie einem teilweise ge- 
offneten Gehause und den darin befindlichen Steuerag- 
gregaten und Druckluftpumpe. 

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung. 

Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung zeigt im wesentlichen einen kreisrunden Gehause- 
teil 1, deri Formtisch 3 umfassend. Am kastenformigen 
Gehauseteil befindet sich ein Bedienpult 2 und an der 
Oberflache des Gehauses die Einspannvorrichtung 4 mit 
der Teleskopsaule 5, die das Gehause zwecks Befesti- 
gung auf der Geratebodenplatte durchbricht 

Ferner ist am riickwartigen Gehauseteil eine Befesti- 
gungssaule 6 fur die Heizstation 7 angebracht Unter der 
Heizstation 7 befindet sich auf der Gehauseoberflache 
eine Spiegelscheibe 8. Diese ermdglicht eine visuelle 
Beobachtung des Plastifiziervorganges der in der Ein- 
spannvorrichtung befindlichen Kunststoffolie. 

Ober dem Formtisch 3 befindet sich der verschlosse- 
ne Blaskopf 9 mit VerschluBvorrichtung 10 und einem 
Handgriff 1 1. Den Formtisch umgibt im oberen Teil eine 
durch die AuBenwand des Gehauses 1 begrenzte Rinne 
12 fur uberflussiges Granulat Dieses rollt auf der beid- 
seitig urn den Formtisch schrag verlaufenden Rinne 12 
zu einer in Fig. 5 ersichtlichen Offnung 13, welche dann 
den Weg zu einem in das Gehause hinein- und heraus- 
schiebbaren Granulatauffangbehalter 14 freigibt. 

Vorteilhaft laBt sich das gesamte Gehause einschlieB- 
lich Bedienpult durch Metall-Druck-GuB oder auch in 
Kunststoff spritzen und auf einer, nicht gezeichneten, 
Bodenplatte befestigen. 

In Fig. 2 ist ein Schnitt durch den Formtisch 3 mit 
Einspannvorrichtung 4 und Foiienspannring 15 darge- 
stellt, wobei der Formtisch 3 vorzugsweise aus einem 
gegossenen Zylinder besteht, dessen oberer Teil als Kii- 
vettenraum 16 zur Aufnahme von Granulat zur Fixie- 
rung des Modells dient. 

Am oberen Ende des Formtisches 3 ist auBen eine 
Nut zur Aufnahme eines Dichtungsringes 17 eingelas- 
sen. Dieser Dichtungsring dient zum Abdichten der ab- 
gesenkten Einspannvorrichtung 4 gegenuber dem Kii- 
vettenraum 16. 

Der untere Teil des Formtisches 3 umfaBt den Druck- 
luftraum 18. Die Zylinderwand des Formtisches 3 besitzt 
zwischen Kuvettenraum und Druckluftraum eine 
Trennwand 19. Im Kuvettenraum 16 befinden sich Ent- 
luftungsbohrungen 20 zur Vermeidung eines Druck- 
staus beim Tiefziehvorgang. 

In der Zylinderwand des Formtisches 3 befindet sich 
im Druckluftraum 18 eine Offnung 21 zur Aufnahme 
einer Pneumatikverschraubung mit einer Schlauchver- 
bindung 22, die zum 3/2-Wege-Steuerventil 23 fuhrt 
Darunter befindet sich in der Zylinderwand des Formti- 
sches 3 eine weitere Offnung 24 mit einer Pneumatik- 
verschraubung und Schlauch 25, der zur Druckluftpum- 
pe 26 fuhrt. 

Der vorteilhafterweise zyiinderformige Formtisch 3 
ist mit der Bodenplatte der erf indungsmaBigen Vorrich- 



tung verschraubt 

Die Einspannvorrichtung 4 besteht aus einem vor- 
zugsweise gegossenen ringformigen Metaiiteil mit 
Brucke zu einem Handgriff. Die Brucke der Einspann- 
5 vorrichtung 4 ist mit der Teleskop-Innensaule 27 am 
oberen Ende fest verschraubt. 

Im ringformigen Teil der Einspannvorrichtung 4 ist 
ein Nut zur Aufnahme des Dichtungsringes 28 einge- 
frast Dieser Dichtungsring dient zum Abdichten der 
io Kunststoffolie an der Kunststoffolien-Auflage 29. 

Durch einen Foiienspannring 15 wird die Kunststoff- 
foiie auf den Dichtungsring 28 gepreBt und abgedichtet. 
Im Foiienspannring 15 ist ein Stift 30 eingelassen, mit 
dem der Foiienspannring bajonettartig in der Einspann- 
15 vorrichtung 4 befestigt wird. 

Am unteren Ende der Teleskop-Innensaule 27 ist ein 
Bolzen 31 eingelassen. Dieser dient der Fuhrung der 
Teleskop-Innensaule samt der mit ihr verbundenen Ein- 
spannvorrichtung 4 gemaB der im AuBenrohr 32 des 
20 Teleskops eingefrasten Schlitze 33 und damit Kulisse 
zur horizontalen und vertikalen Bewegung und Arre- 
tiermoglichkeiten der Einspannvorrichtung 4. Somit 
dient der Bolzen 31 als Anschlag fur horizontale und als 
Fuhrung fur vertikale Bewegungen und gleichzeitig als 
25 SchaltbolzenfurdieSteuerelektronik. 

Im Schnittbild der Fig. 2 ist der vertikale Fiihrungs- 
schlitz 33 zu erkennen. 

Am Formtisch 3 befinden sich fur den Blaskopf 9 zwei 
Halterungen 34. Gegenuber dem VerschluBmechanis- 
30 mus 10 ist der Blaskopf 9 durch ein Scharnier 35 an der 
Halterung 34 befestigt In der Halterung 34 und auf der 
Seite des VerschJuBmechanismus 10 fur den Blaskopf 9 
ist ein Drucklufttunnel 36 integriert Im Bereich der 
Trennung zwischen Blaskopf 9 und Halterung 34 ist der 
35 Drucklufttunnel 36 mit einer Dichtung 37 versehen. Der 
Blaskopf 9 wird zur Einspannvorrichtung 4 mit der 
Dichtung 49 abgedichtet 

Der VerschluBmechanismus ist drehbar ausgefiihrt 
und schaltet in der geschlossenen Position uber einen 
40 Bolzen 38 einen einfachen Schalter 39. Dieser Kontakt 
steuert das 3/2- Wege- Ventil 23. 

Vom Steuerventil zur Halterung 34 fuhrt eine Druck- 
luftleitung 40, die uber eine Druckluftverschraubung 41 
mit dem Drucklufttunnel 36 verbunden ist Das offene 
45 Ende des Drucklufttunneis ermoglicht das Einstromen 
der Druckluft fur den AnpreBvorgang der plastifizierten 
Kunststoffolie. 

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch den Formtisch und die 
Einspannvorrichtung mit geoffnetem Blaskopf und ent- 
50 riegeltem SchlieBmechanismus 10. 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht mit Einspannvorrichtung 
4 und VerschluBmechanismus 10 sowie das teilweise ge- 
offnete Gehause mit den darin befindlichen Steuerag- 
gregaten und der Druckluftpumpe 26. Hierbei ist das 
55 3/2-Wege-Steuerventil 23 uber die Druckluftleitung 40 
mit dem Blaskopf 9 verbunden und uber den Schlauch 
22 mit dem darunteriiegenden Druckluftraum 18. Der 
Schlauch 25 verbindet den DruckJuftraum mit der 
Druckluftpumpe 26. 
eo Ferner befindet sich im Gehause noch die Steuerplati- 
ne 42 fur den gesamten Funktionsablauf der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Draufsicht der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung. Hier ist die Rinne 12 zum Ablauf 
65 von uberschussigem Granulat mit der Offnung 13 zum 
Granulat- Vorratsbehalter 14 dargestellt. Ferner zeigt 
Fig. 5 die Draufsicht auf das Bedienpult 2. 

Nachfolgend eine kurze Beschreibung des Funktions- 
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ablaufs der erfindungsgemaBen Vorrichtung mittels 
Schaltung uber das Bedienpult 

Nachdem der Hauptschalter 43 betatigt worden ist, 
blinkt die digitale Anzeige 44. Aus einer empirisch auf- 
gestellten Tabeile kann die Plastifizierungs-Heizzeit der 5 
Kunststoffolien unterschiedlichster Qualitat und Starke 
abgelesen werden. Diese Plastifizierungs-Heizzeit ist 
mit dem Schalter 45 einzustellen und wird im Display 
der digitalen Anzeige 44 ersichtlich. Nach Einstellung 
der Heizzeit und Bestatigung mit Schalter 46 blinkt die 10 
LED-Anzeige 47 rot, und die Vorheizzeit des Strahlers 
48, die immer konstant voreingestellt ist, beginnt abzu- 
laufen. Jetzt hat man noch Zeit, die ausgewahlte Folie in 
die Einspannvorrichtung 4 einzulegen und auf dem frei 
zuganglichen Formtisch das Modell einzustellen oder in 15 
Granulat einzubetten. 

Die Druckluftpumpe 26 startet automatisch eine Mi- 
nute vor dem Ablauf der Plastifizierungs-Heizzeit und 
fullt den Druckluftraum 18. Nach Ablauf der Vorheiz- 
zeit fur den Strahler 48 blinkt die LED-Anzeige 47 griin, 20 
und ein akustisches Signal ertont zur Aufforderung, die 
Einspannvorrichtung 4 mit der eingelegten Folie unter 
die Heizstation 7 zu schwenken. Die eingestellte Plastifi- 
zierungs-Heizzeit im Display 44 lauft nach riickwarts ab, 
und bei Null ertont wieder ein akustisches Zeichen zum 25 
Ausschwenken der Einspannvorrichtung 4 uber den 
Formtisch 3 und Absenken auf denselben. Jetzt wird der 
Blaskopf 9 uber die Einspannvorrichtung 4 geklappt und 
mit dem drehbaren VerschluBmechanismus 10 arretiert 
Am Ende der VerschluBbewegung schaltet der Schalter 30 
39 uber einen Bolzen 38 das 3/2-Wege-Steuerventil 23, 
wodurch der Blaskopf 9 schlagartig mit Druckluft aus 
dem Druckluftraum 18 gefullt und damit der notwendi- 
ge AnpreBdruck zur Anformung der plastifizierten Fo- 
lie an das Modell erzeugt wird. 35 

Nach dem Tiefziehvorgang lauft die Druckluftpumpe 
26 zwecks Aufrechterhaltung des Druckes und bis zur 
Abkuhlung des Formlings automatisch noch eine Minu- 
te weiter. Danach erfolgt ebenfalls durch das Steuerpro- 
gramm uber die Steuerplatine 42 die automatische Ent- 40 
luftung. Jetzt kann der Blaskopf geoffnet und der Form- 
ling dem Gerat entnommen werden. 

Alternativ gegenuber dem bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel kann der Druckluftraum 18 fur das Druck- 
luf treservoir auch, getrennt vom Formtisch 3, separat im 45 
Gehause des Gerates untergebracht werden. 

Insgesamt gesehen laBt sich das erfindungsgemaBe 
Tiefziehgerat raumlich sehr klein und kostengiinstig als 
Tischgerat konstruieren. Von besonderem Vorteil ist 
dabei der Wegfall jeglicher Druckluftzufuhrung von au- 50 
Ben. Das installierte Druckluf treservoir ermoglicht 
schlagartigen AnpreBdruck fur plastifizierte Kunststoff- 
folien und -platten aller Art und damit eine hochprazise 
Anformung an das jeweilige Modell. 

Die erfindungsgemaBe Einspannvorrichtung ermog- 55 
licht zusatzlich ein paralleles Absenken der plastifizier- 
ten Folie und damit eine gleichmaBige Wanddickenver- 
teilung des Formlings. Gerade bei zahntechnischen 
Formteilen ist hohe Prazision erwiinscht 

60 

Patentanspruche 

1. Tiefziehvorrichtung mit einem Gehause, einem 
Formtisch mit Kuvettenraum, einer Einspannvor- 
richtung fur Kunststofffolien, einem Blaskopf, einer 65 
Heizvorrichtung zur Plastifizierung der Kunststoff- 
folien sowie einer Druckluftpumpe zum Tiefziehen 
von Kleinformteilen, wie sie insbesondere im zahn- 



technischen Bereich benotigt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Korper des Formtisches (3) 
oder im Gehause ein Druckluftraum (18) zur Auf- 
nahme eines Druckluftreservoirs eingebaut ist und 
der Druckluftraum von einer sich ebenfalls im Ge- 
hause befindlichen Druckluftpumpe (26) gespeist 
wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der Druckluftraum (18) direkt 
unter dem Kuvettenraum (16) im Formtisch (3) be- 
findet. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich in der Wand des Druck- 
luftraumes (18) eine Offnung (21) mit einem 
SchlauchanschluB (22) befindet, welcher zu einem 
Steuerventil (23) fuhrt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich in der Wand des Druckluf- 
traumes (18) eine weitere Offnung (24) mit einem 
SchlauchanschluB (25) befindet, welcher zur Druck- 
luftpumpe (26) fuhrt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich an beiden Seiten des Form- 
tisches (3) je eine Halterung (34) befindet, welche 
auf einer Seite der scharniermaBigen Befestigung 
(35) des Blaskopfes (9) dient und auf der anderen 
Seite einen VerschluBmechanismus (10) aufweist 
zum Festklemmen oder Einrasten einer am Blas- 
kopf (9) angeordneten Nase (50). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der VerschluBseite des Blas- 
kopfes (9) in der Halterung (34), welche an der 
Wand des Formtisches (3) befestigt ist, ein drehba- 
rer VerschluBmechanismus (10) mit Handgriff ver- 
ankert ist, wobei sich am unteren Teil des Ver- 
schluBmechanismus (10) ein Bolzen (38) befindet, 
mit dem uber einen am Formtisch (3) befestigten 
Schalter (39) das Steuerventil (23) schaltbar ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einspannvorrichtung (4) aus 
einem ringformigen Metallteil mit Briicke zu einem 
Handgriff besteht und die Brucke mit einer Tele- 
skop-lnnensaule (27) am oberen Ende verschraubt 
ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im ringformigen Teil der Ein- 
spannvorrichtung (4) eine Nut zur Aufnahme eines 
Dichtungsringes (28) eingefrast ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch I bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Folienspannring (15) vorge- 
sehen ist, in dem ein Stift (30) eingelassen ist zwecks 
bajonettartiger Fuhrung des Folienspannrings (15) 
im ringformigen Teil der Folienspannvorrichtung 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB am unteren Ende der Tele- 
skop-Innensaule (27) ein Bolzen (31) und im AuBen- 
rohr (32) ein eingefraster Schlitz (33) vorgesehen 
sind, wobei der Bolzen mit dem Schlitz eine Kulisse 
(31, 33) fur die Einspannvorrichtung (4) bilden und 
dieser Bolzen auch als Schaltbolzen fur die Steuer- 
elektronik(42) dient 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einspannvorrichtung (4) 
mit der Fuhrung der Kulisse (31, 33) in eine erste 
Stellung unter die Heizstation (7) sowie eine zweite 
und dritte Stellung uber und bei Abwartsbewegung 
auf den Formtisch (3) und eine vierte Stellung nach 
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vorne in eine den Formtisch frei zuganglich ma- 
chende Stellung als Foiieneinlege-Position bring- 
bar ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizstation (7) am ruck- 5 
wartigen Gehauseteil mit einer Saule (6) auf der 
Grundplatte des Gerates befestigt ist und sich un- 
ter der Heizstation und auf der Gehauseoberflache 
eine Spiegelscheibe(8) befindet. 

10 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Leers eite 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: DE 195 18211 CI 

Int. CI. 6 : B29C 51/10 

Verdffentlichungstag: 10. Oktober 1996 



7 




Fig. 1 



602 141/U2 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: OE 195 18 211 C1 

lnt.Cj.6. B2 9c 51/10 

Veroffentiichungstag: 10. Oktober 1996 




Fig. 2 



602 141/142 



♦ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Veroffentlichungstag: 



DE 195 18 211 C1 
B29C 51/10 

10. Oktober 1996 




602 141/142 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 Nummer: DE 195 18 211 CI 

Int.CI. 5 : B29C 51/10 

Veroffentlichungstag: 10. Oktober 1996 





802141/142 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
[^FADED TEXT OR DRAWING 
[^BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



iLd LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




